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З точки зору мінімальних витрат металу оптимальний метод 
отримання заготовки для сталей 40Х, 45 і ШХ15 - напівгаряче 
штампування видавлюванням. Цей метод дає точність по діаметру 10 
квалітету, по довжині - 14 квалітету, шорсткість поверхні І1а=2.5, 
безвуглецевий шар металу Ь=0,3...0,5. Отримання заготовки 
штампуванням дозволяє забезпечити мінімальні припуски на обробку і 
максимальний коефіцієнт використання металу, наприклад, Квик=0,52 
для деталі "втулка циліндрична" КСП 12.03.
Високопродуктивну токарну обробку деталей типу тіл обертання 
доцільно виконувати на одно- (ОТРА) і багатошпиндельних (БТА) 
токарних автоматах.
Для деталей "корпус”, "втулки", "сепаратор" розроблені наладки на 
ОТРА і БТА при застосуванні в якості заготовок дешевих гарячекатаних 
прутків, затискуваних в самоцентрувальних цангових патронах.































При застосуванні штучних заготовок, отриманих штампуванням 
металу, порівняно з прутковими заготовками, вища в 1,75 рази.
Проте при цьому підвищується вартість отриманої заготовки за 
рахунок підвищення використовуваного обладнання, пов'язаних з цим 
затрат, що не перекриває при існуючих цінах економію металу.
На основі виконаного аналізу за критерієм собівартості деталі типу тіл 
обертання з пруткових заготовок виготовляємо на БТА.
